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O estágio foi realizado na área de Gestão e Desenvolvimento de Produto na empresa 
SOIGA, S.A., empresa esta que se dedica à produção, entre outros, de revestimentos e 
isolamentos de cortiça. 
Não é novidade que desenvolver produtos tem-se tornado um dos processos-chave para a 
competitividade das empresas. Movimentos de aumento da concorrência, rápidas mudanças 
tecnológicas, diminuição do ciclo de vida dos produtos e maior exigência por parte dos 
consumidores exigem das empresas agilidade, produtividade e garantia de qualidade que 
dependem necessariamente da eficiência e eficácia da empresa neste processo.  
Tendo a SOIGA, S.A. perfeita noção de toda esta conjectura, houve necessidade de 
trabalhar com maior rigor a área da Gestão de Produto. Mas foi no desenvolvimento/alteração 
de um produto muito específico – pavimento flutuante de cortiça – que o estágio mais incidiu. 
Os painéis que constituem o pavimento flutuante (de cortiça ou outro) eram 
tradicionalmente unidos por um encaixe macho-fêmea e pela aplicação da vulgar “cola de 
contacto”. Recentemente surgiu no mercado um novo conceito de encaixe patenteado - o click 
- que se apresenta como o tipo de encaixe preferencial nos pavimentos flutuantes. O seu uso 
obriga ao pagamento de uma licença, assim como pagamento de royalties (taxa a pagar por 
cada m2 produzido). 
O desenvolvimento de um novo tipo de encaixe, usando um adesivo, hot melt PSA, e 
uma geometria adequada, foi o resultado de um projecto ambicioso realizado na empresa 
SOIGA, S.A., no âmbito deste estágio, e ao qual o presente relatório dedica maior destaque. 










The internship about Product Management and Development was developed at SOIGA, 
S.A., a company that manufactures, among other things, cork coverings and insulation cork 
products. 
It is known that developing products is one of the key-processes to improve companies’ 
competitiveness. Increase in competition, rapid technology changes, products’ lifetime 
decrease and higher demands from consumers, demand agility, productivity and quality 
assurance from companies that depend, necessarily, on the efficiency of the company in this 
process. 
SOIGA, S.A. has a perfect knowledge of all this conjecture and decided to further develop 
the Product Management area. But it was in the development of a particular product - cork 
floating floor - that the internship fell upon. 
The panels that are used in the production of floating floors (cork or others) are 
traditionally joined by a tongue-groove system with the application of “contact glue”. 
Recently a new concept of locking system appeared in the market, which is patented – the 
click system – that has become the preferential locking system used in the floating floors. The 
use of this locking system requires the payment of a licence, as well as the payment of 
royalties (a fee to pay for each m² produced). 
The development of a new kind of locking system using an adhesive Hot Melt PSA and a 
suitable joint was the result of an ambitious project, developed at SOIGA, S.A. in the scope of 
this internship that is described in the present report. Once this new product is developed and 
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Figura 1 – Instalações e produtos da SOIGA, S.A. 
1 Introdução 
1.1 SOIGA, S.A. 
A SOIGA (fig.1) iniciou a sua actividade industrial em 1972 com a fabricação de 
granulados de cortiça. Já em 1980, e como consequência do aumento da procura daquele 
















Só em 1990 se inicia a produção de rolhas aglomeradas, englobando um sistema de 
mistura, extrusão, corte, acabamentos, tratamentos e embalagem. 1993 e 1994 foram anos em 
que, dado o aumento da procura deste tipo de rolhas, a SOIGA sentiu necessidade de 
aumentar a sua produção, adquirindo mais máquinas para a sua linha de extrusão. 
Com o início da produção de rolhas aglomeradas, e dadas as exigências de qualidade deste 
produto, a SOIGA sentiu necessidade de formalizar o seu Controlo de Qualidade criando para 
isso o seu próprio laboratório. 
Em 1994, inicia-se também a produção de aglomerados para revestimentos e isolamentos 
de cortiça, englobando uma linha de produção de blocos (que viria a ser duplicada um ano 
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mais tarde), laminagem, corte, estabilização, lixagem, acabamentos, rectificação e escolha. Já 
em 1998 completou-se a linha de acabamento de verniz. 
Ao longo dos anos do funcionamento da SOIGA, foram crescendo as preocupações 
ambientais implementando-se sistemas de despoeiramento e filtros adequados ao sistema 
produtivo da empresa. No ano de 1998 a SOIGA aderiu ao Contrato de Adaptação Ambiental 
estabelecido entre o sector corticeiro e o Ministério do Ambiente, tendo em vista o 
cumprimento da legislação ambiental e como forma de pôr em prática todas as suas 
preocupações neste domínio. No decorrer do referido contrato realizou-se um Diagnóstico 
Ambiental e um Plano de Adaptação Ambiental. 
A partir deste momento a SOIGA preocupou-se sempre em cumprir toda a legislação 
ambiental e foram feitas melhorias no âmbito da qualidade ambiental. 
Em 1999 a SOIGA inicia a implementação de um Sistema de Qualidade com vista à 
Certificação pela norma NP EN ISO 9002, tendo obtido o seu Certificado de Conformidade 
(00/CEP.1222) em 2000. 
Em 2000 a SOIGA iniciou a organização do seu Sistema de Higiene e Segurança no 
Trabalho. 
Em 2000 foram feitos investimentos na insonorização de máquinas. 
Em Janeiro de 2001 a SOIGA obteve o Certificado de Conformidade, pelo Código 
Internacional das Práticas Rolheiras, para a fabricação de granulados de cortiça e rolhas 
aglomeradas. Foi, também nesse ano, adquirido um autoclave para o tratamento do granulado, 
principalmente aquele que se destinava à produção de rolhas aglomeradas. No ano seguinte, é 
conseguida a certificação pela norma NP EN ISO 9001:2000. 
Actualmente a SOIGA dedica-se industrialmente à produção de granulados e aglomerados 
de cortiça. Para isso compra aparas de cortiça a outras indústrias transformadoras de cortiça, 
assim como cortiça no mato. A cortiça sofre operações de trituração, moagem e peneiração 
mecânica para separar os granulados por calibre e por densidade. Comercializam-se diversos 
tipos de triturados e granulados distinguidos por calibres e densidades. A pedido do cliente a 
Soiga comercializa igualmente granulados de cortiça higienizados que resultam de um 
processo termo-mecânico que reduz os agentes contaminantes da cortiça. 
Os granulados assim produzidos são vendidos para o exterior para diversas aplicações 
assim como constituem a matéria-prima para os sectores de produção de rolhas aglomeradas e 
de aglomerados para revestimentos e isolamentos. 
As rolhas aglomeradas resultam então da aglomeração dos granulados de cortiça com 
aglutinantes e outras matérias subsidiárias, sendo obtidos por extrusão os bastões que depois 
de cortados e acabados dão lugar às rolhas. 
Comercializam-se bastões, corpos (para produção de rolhas 1+1), rolhas 1+1, rolhas 
produzidas com granulados higienizados e rolhas com diversos acabamentos e tratamentos. 
Os revestimentos e isolamentos aglomerados são obtidos por aglutinação dos granulados 
com colas adequadas, que depois de devidamente misturados são depositados em moldes para 
serem prensados e cozidos. Depois de cozidos, os blocos são desmoldados e prontos a seguir 
as etapas posteriores do processo, que inclui laminagem, cortes e acabamentos de superfície. 
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Figura 2 – Pavimento de cortiça colado 
Figura 3 – Pavimento de cortiça flutuante 
Dentro desta categoria, e sob o ponto de vista de aplicação, destacam-se os pavimentos 
colados, medida mais vulgar – 300x300x4mm (fig.2), e os pavimentos flutuantes, medida 




























Além destes, são também produzidos decorativos de cortiça de parede, aglomerados de 
cortiça para isolamento (underlay), aglomerados de cortiça e borracha e aglomerados de 
cortiça para calçado. 
Em seguida apresenta-se, de uma forma esquemática, o processo produtivo da SOIGA 
(fig.4). Com cores diferentes representam-se os 3 processos distintos: produção de granulados 
(a verde), produção de rolhas aglomeradas (a vermelho), produção de aglomerados (a azul). 
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Figura 4 – Processo produtivo da SOIGA 
Representa-se, também, a produção de pavimento flutuante (a laranja) como um sub-processo 
da produção de aglomerados. 
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1.2 Âmbito do projecto 
O trabalho realizado enquadra-se no estágio curricular relativo ao 5º ano da licenciatura 
em Gestão e Engenharia Industrial da Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto. O 
estágio decorreu na empresa SOIGA, S.A., tendo o projecto incidido na área de Gestão e 
Desenvolvimento de Produto. 
 
1.3 Enquadramento e objectivos do projecto 
Dentro de um mercado altamente competitivo como o que se apresenta hoje a nível 
mundial, o pronto desenvolvimento e lançamento de produtos que venham a satisfazer as 
necessidades dos consumidores tem-se mostrado imprescindível ao crescimento e à própria 
sobrevivência das empresas, que lutam de maneira a responder o mais rápido possível às 
tendências verificadas entre os compradores e utilizadores dos seus produtos. 
Nesta perspectiva, os responsáveis pelos departamentos de projecto assumem um papel 
fundamental para o sucesso (ou fracasso) das suas empresas, dependentes de novos 
lançamentos que atendam às exigências e necessidades do mercado, mesmo que estas não 
estejam claras ou, como acontece algumas vezes, nem existam ainda. São grandes os riscos de 
fracasso no lançamento de novos produtos, e existem inúmeros exemplos desse tipo, mas 
ainda assim as empresas são obrigadas a investir em pesquisa e desenvolvimento, pois diante 
destes riscos existe um ainda maior, o da perda dos mercados (e dos lucros). 
Neste contexto, a fase de projecto assume características próprias, específicas da época 
actual. Não basta criar um produto, que seja atraente (segundo o conceito de um grupo 
específico ao qual este produto será destinado) ou adequado à sua função principal. Existe um 
grande número de parâmetros que devem ser levados em consideração, que incluem, além dos 
já citados, os processos, questões de vendas e transporte, manutenção, matérias-primas 
utilizadas, etc. O objectivo final do projectista não é, portanto, somente a produção de 
desenhos para a aprovação do cliente e orientação do fabricante, mas a criação de um produto 
que seja adequado aos diversos níveis de utilizadores, como o cliente, os fornecedores, os 
produtores, os distribuidores, os vendedores, os consumidores e a própria sociedade, de um 
modo geral. O projectista deve compreender a relação entre estes diversos utilizadores e 
antecipá-las no caso do desenvolvimento de novos produtos. Aí reside a sua grande 
dificuldade, pois ele deve conhecer o resultado final do projecto antes de tê-lo concluído. 
Estando a SOIGA consciente de todos estes aspectos e da importância da Gestão de 
Produto, foi lançado o desafio. É sabido que a Gestão de Produto é uma área que lida com 
temas como: 
 
• Que produtos produzir e vender;  
• Que novos produtos acrescentar;  
• Que produtos existentes deverão ser abandonados;  
• Quantos produtos ter na linha de produtos;  
• Como equilibrar um portfólio de produtos;  
• Se se deve usar uma estratégia de diferenciação ou não;  
• Qual o melhor posicionamento do produto;  
• Se usar uma marca individual ou uma marca genérica de família de produtos;  
• Considerações do Ciclo de Vida do Produto;  
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• Considerações da obsolescência planeada.  
 
Como se pode constatar, a temática é complexa. Mas numa primeira abordagem, e no 
âmbito deste estágio, foram definidos os seguintes objectivos: 
 
• Equilibrar o portfólio de produtos, eliminando algumas referências sem expressão no 
volume de vendas da empresa, adaptando outras, por forma a responder às 
especificações de todos os clientes em cada linha de produto, e criando novas linhas de 
produto, aproveitando características únicas da cortiça. Desta forma, um número mais 
reduzido de referências consegue satisfazer o mesmo leque de clientes, com redução 
dos custos industriais. Aumentando a gama de produtos, outros sectores de mercado 
serão explorados e reforçada será a presença da empresa no sector; 
• Desenvolvimento de um novo tipo de encaixe para pavimento flutuante de cortiça, 
aproveitando uma tendência de mercado que aponta para um aumento da taxa de 
consumo dos pavimentos flutuantes. 
No entanto, dada a complexidade do segundo objectivo e o tempo dedicado durante o 
período de estágio, apenas este será tratado no presente relatório. 
1.4 A estratégia da empresa 
O estudo de desenvolvimento de produtos, a nível estratégico, pode ser visto como uma 
permanente tentativa de articular as necessidades do mercado, as possibilidades da tecnologia 
e as competências da empresa, num horizonte tal que permita que o negócio da empresa tenha 
continuidade. 
As estratégias para o desenvolvimento de novos produtos podem ser de quatro tipos: 
 
• Estratégias ofensivas, adoptadas por empresas que querem manter a liderança no 
mercado, estando sempre à frente dos concorrentes. É necessário investimento em 
pesquisa e desenvolvimento.  
• Estratégias defensivas, adoptadas por empresas que seguem as empresas líderes. Evita 
custos com desenvolvimento e não corre riscos, entrando em novos mercados.  
• Estratégias tradicionais, adoptadas por empresas que actuam em mercados estáveis, 
sem grande procura por mudanças.  
• Estratégias dependentes, adoptadas por empresas que não têm autonomia para lançar 
seus próprios produtos. Isto ocorre com empresas que produzem para outras.  
 
Tendo em conta a dimensão da empresa e a sua posição no mercado, o seu carácter 
autónomo, a instabilidade do mercado dos pavimentos e revestimentos, a estratégia da SOIGA 
passa por um balanceamento entre a estratégia ofensiva e defensiva. Isto porque, no caso 
concreto do pavimento flutuante, propõe-se desenvolver um novo conceito de encaixe a 
aplicar num já conhecido produto do sector dos pavimentos, ultrapassando a questão do 
pagamento da licença à empresa detentora da patente do sistema de encaixe click e das 
royalties e aproveitando a visibilidade que os pavimentos flutuantes têm hoje em dia no 
mercado. Desta forma a empresa ganhará vantagem competitiva relativamente a todas as 
outras empresas a operar no sector dos pavimentos, não detentoras da patente. 
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2 Metodologia de desenvolvimento de projecto de produto 
O desenvolvimento de projecto de produto consiste basicamente na transformação de 
ideias e informações em representações bi ou tridimensionais. A actividade principal de 
transformação ocorre entre uma fase inicial de recolha de informações, assimilação, análise e 
síntese; e uma fase conclusiva na qual as decisões tomadas são organizadas num tipo de 
linguagem que possibilite a comunicação e arquivo dos dados e a fabricação do produto. 
O processo de projecto pode desta forma ser dividido em etapas, de forma semelhante aos 
processos de resolução de problemas de qualquer tipo. No entanto, convém realçar que este 
tema tem sido tratado por várias áreas do saber formal, livros que possuem títulos 
semelhantes, escritos sob perspectivas distintas, que geram alguma confusão inicial para os 
não experientes na área. Por exemplo, alguns autores partem de ângulos distintos: 
 
• da área de Engenharia de Produção - Clark e Wheelwright (1993) 
• da área de Marketing - Urban e Hauser (1993) 
 
No entanto, com o passar do tempo, o afastamento entre estas duas vertentes foi-se 
encurtando. Relativamente a esta integração inter-funcional, principalmente entre Marketing e 
Engenharia, algumas questões de arquitectura organizacional e de comunicação têm sido 
respondidas. Sabe-se que para desenvolver um bom produto e produzi-lo de acordo com as 
especificações é necessário uma eficaz interacção entre essas áreas. Desde há muito têm-se 
preocupado com esse tópico autores como Griffin e Hauser (1992). Quanto ao arranjo 
organizacional, relata-se que a integração inter-funcional é necessária devido à natureza do 
trabalho de desenvolvimento. Alguns estudos quanto a como melhorar a comunicação 
apontam o método QFD (Quality Function Deployment) como muito eficaz para cumprir este 
propósito (Griffin e Hauser, 1992). Apesar destes estudos mais recentes divulgarem esta 
metodologia, estas técnicas vinham já sendo aplicadas no Japão desde a década de 70, em 
empresas como a Mitsubishi e Toyota. 
O QFD (desdobramento da função qualidade) consiste numa metodologia de apoio à 
concepção e desenvolvimento de produtos, que se baseia nos requisitos dos utilizadores e que 
envolve uma equipa de trabalho interdepartamental (Cabral, 2005). A metodologia 
desenvolve-se ao longo de quatro fases: 
 
I. Fase Organizativa: selecção do produto a desenvolver ou a melhorar, selecção da equipa 
de trabalho e definição da perspectiva do estudo QFD. 
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II. Fase Descritiva: a equipa de trabalho define e descreve exaustivamente o produto 
debaixo de vários pontos de vista - requisitos do utilizador, funções, componentes, 
fiabilidade, custo, etc. 
 
III. Fase de Melhoria: a equipa selecciona áreas prioritárias de melhoria e encontra as 
formas de realizar esses objectivos alterando o projecto inicial (modificando a 
concepção, propondo novas tecnologias, alterando materiais, reduzindo de custos, etc) e 
identifica as dificuldades da sua implementação. 
 
IV. Fase de Implementação: a equipa define o novo produto e como será fabricado. 
 
Ainda relativamente à fase de concepção e desenvolvimento de produto foram 
desenvolvidas outras técnicas de apoio. Destaca-se a FMEA (Failure Mode Effects Analysis), 
metodologia desenvolvida pela NASA em meados da década de 60, que analisa as falhas 
potenciais no cumprimento das funções. Trata-se de uma ferramenta de optimização, porque 
pretende identificar as áreas de intervenção (no produto, processo, meios de produção, meios 
de controlo, procedimentos, etc.) e, a partir daí, definir e planear as acções correctivas 
adequadas, atribuir responsabilidades e controlar a sua implementação e eficácia. 
Existem, tal como se percebe, vários métodos de projecto, com perspectivas distintas, mas 
todos seguem uma estrutura básica: 
 
1. Observação e análise: definição do problema, pesquisa, definição de objectivos e 
restrições; 
2. Planear e projectar: criação de opções de projecto, escolha da opção de projecto e seu 
desenvolvimento; 
3. Construir e executar: protótipo; produção 
 
Apesar de conhecidas as metodologias referidas, tendo em conta que a estratégia definida 
pela empresa passa apenas por desenvolver um novo conceito de encaixe de um produto já 
conhecido no mercado, neste projecto não foi seguida minuciosamente qualquer uma dessas 
metodologias. 
Assim, e adoptando uma metodologia não tão detalhada como sugerem alguns autores, 
podem ser definidos os seguintes passos, que serão os seguidos neste projecto: 
 
• Identificação de oportunidade  
• Análise do problema  
• Criação de ideias (fontes / técnicas)  
• Selecção de ideias  
• Desenvolvimento e teste do conceito  
• Desenvolvimento da estratégia de marketing  
• Análise do investimento  
• Desenvolvimento do produto  
• Teste de mercado  
• Comercialização 
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Figura 5 – Distribuição geográfica do sobreiro 
3 Projecto de produto 
3.1 Identificação de oportunidade 
 
3.1.1 Análise do sector da cortiça 
Na análise do sector da cortiça foi apresentado um estudo detalhado dos principais 
mercados de origem e de destino, usando como base informação fornecida pela APCOR – 
Associação Portuguesa de Cortiça (APCOR, 2004). 
 
3.1.1.1 Mercados de origem 
Os sobreiros encontram na bacia mediterrânica as condições ideais para o seu 
desenvolvimento. São 7 os países onde a maior área de sobreiros se concentra: Portugal, 
Espanha, França, Itália, Marrocos, Argélia e Tunísia (fig.5). 
 
 
Este facto contribui de forma óbvia para alguns deles serem os principais países 
abastecedores de cortiça mundial. Concretamente, 5 países eram, em 2002, responsáveis por 
88% das exportações mundiais, sendo que Portugal e Espanha, concentravam cerca de 77% 
das vendas mundiais. Portugal ocupava o 1º lugar no ranking das exportações, conseguindo 
um volume de 73.313 toneladas, o que corresponde a 53% das exportações mundiais de 
Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
10 
cortiça para construção. Marrocos, China e Tunísia ocupavam, por esta ordem, os outros 3 
lugares. 
A Europa ocidental é o principal bloco geográfico abastecedor de cortiça, sendo 
responsável por 119.500 toneladas, o que representa 75% das exportações mundiais. No 
período 1998-2002 este bloco aumentou as exportações em 17.000 toneladas. O Norte de 
África continua a ser o segundo bloco mais exportador, contribuindo para tal a posse de 38% 
da área total mundial ocupada pelo sobreiro. Este bloco, desde 2000, tem vindo a perder 
importância como exportador mundial de cortiça para construção, quer para isolamento, quer 
como pavimento. As exportações são exclusivamente de produtos para transformar ou 
incorporar na produção de outros bens. 
A Ásia revela um ligeiro aumento da sua quota mundial como exportador de cortiça para 
construção, sendo actualmente responsável pelo abastecimento de 5.196 toneladas. 
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Como se pode constatar da análise da tabela 1, o perfil das exportações é diferenciado 
entre os principais países exportadores. Também pela repartição dos códigos das exportações 
se nota o carácter transformador do sector da cortiça em Portugal. Da nossa estrutura de 
exportação 37,8% são granulados de cortiça, sendo os restantes 62,2% produtos do tipo “obra 
final”. Analisando os países concorrentes, nota-se que a China é o país cuja estrutura de 
exportações mais se aproxima da Portuguesa, representando os produtos do tipo “obra final” 
cerca de 55%. A Tunísia evidencia uma estrutura de exportações alicerçada maioritariamente 
em granulados para incorporação noutros produtos, representando estes 92,2% das 
exportações totais. O principal destino de exportação da Tunísia é Portugal que absorve 
62,6% das exportações deste país. A Espanha, segundo exportador mundial, apresenta um 
perfil de exportação de produtos tendencialmente menos elaborados. Apenas 32,4% da cortiça 
enviada para mercados internacionais é do tipo “obra final”. 
De maneira a caracterizar cada um dos países exportadores, é interessante analisar a 
importância dos países de destino e o seu peso no sector, tal como se apresenta na tabela 2. 
 
Tabela 2 – Destino das exportações por país (índice de exportação em %) (APCOR, 2004) 
 




• Em 2002, Portugal contrariou os decréscimos identificados desde 1998, nas 
exportações de cortiça para construção, alcançando 73 mil toneladas. 
• A Europa ocidental é o mercado de destino preferencial para as exportações 
portuguesas (66%). O peso deste bloco na exportação de Portugal é superior ao que 
possui o total das importações mundiais, o que permite concluir que Portugal está a 
concentrar esforços neste bloco. 
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• O bloco da América do Norte absorveu, em 2002, 14% das exportações de cortiça para 





• Espanha é o segundo principal player mundial, no que respeita à exportação mundial 
de cortiça para construção, apresentando um crescimento continuo das suas 
exportações que representavam, em 1998, 21.000 toneladas, e em 2002, representavam 
já 34.000 toneladas. 
• O bloco da Europa ocidental é o principal destino das exportações deste país, retendo 
cerca de 90%. 




• Marrocos ocupa a 3º posição no ranking mundial de maiores exportadores de cortiça 
para construção, revelando uma tendência decrescente das suas exportações desde 
2000.  
• O bloco europeu absorve 92% das exportações de Marrocos, dos quais 94% são 
direccionados para Portugal e Espanha. 





• A China apresentou exportações em crescimento até 2000, decrescendo ligeiramente 
em 2001 e 2002. 
• As importações, pouco relevantes, continuam com tendência crescente, podendo este 
país, futuramente, apropriar-se da tecnologia e know-how necessários, vindo a 
apresentar-se como um sério player mundial no sector da cortiça. Este facto já 
aconteceu em outros sectores. 
• A China exporta maioritariamente para a Europa Ocidental e para a Ásia.  
• Possui uma distribuição muito dispersa das suas exportações. 





• A Tunísia ocupava, em 2002, a 5º posição no ranking mundial de maiores 
exportadores de cortiça para construção revelando, no entanto, a partir de 1999 uma 
tendência decrescente das suas exportações.  
• O bloco europeu absorve 95% das exportações da Tunísia, revelando um perfil 
exportador muito semelhante ao de Marrocos. 
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• Portugal (62,6%) e Itália (32,2%) são os mercados de destino das exportações 
tunisinas. 
• Este país apresenta-se como exportador de matéria-prima, revelando pouco vertente 
transformadora. 
 
3.1.1.2 Mercados de destino 
No que concerne especificamente a países, constata-se uma tendência para a concentração 
dos mercados de destino. Portugal é, em volume, o principal mercado de destino de cortiça 
para construção, logo seguido da Alemanha, Espanha, Itália e Estados Unidos da América, tal 
como se evidencia na tabela 3.  
 









O perfil de importação evidencia duas categorias de países importadores: 
 
• Países que maioritariamente importam produtos do código 450190 (ver tabela 1), os 
quais maioritariamente são utilizados nestes países para a produção de aglomerados 
(isolamentos e revestimentos) e que são exportadores (ex.: Portugal). 
• Países que maioritariamente importam produtos dos códigos 450390 e 450410 (ver 
tabela 1), ou seja produtos finais transformados (isolamentos e revestimentos). 
 
Este grupo de países, para além de concentrar a esmagadora maioria das importações 
mundiais de cortiça para construção é o grande dinamizador futuro deste negócio. Com efeito, 
estão localizados neste grupo os países que apresentam as taxas de crescimento no consumo 
de cortiça mais relevantes e que por isso maior probabilidade possuem de ser a locomotiva 
das importações mundiais. 




• As importações de Portugal atingiram em 2002, 27 mil toneladas, o que representa um 
aumento de 2,3 vezes desde 1998, o que evidencia a necessidade de adquirir no 
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exterior produto para transformação por escassez de matéria-prima no território 
nacional. 
• Espanha e Marrocos são os principais abastecedores de Portugal, captando 85% do 




• A Alemanha é um mercado importador na verdadeira acepção da palavra, visto que a 
quase totalidade das importações está circunscrita a produtos vocacionados para o 
utilizador final. 
• As importações na Alemanha revelaram um decréscimo significativo em 1999 face a 
1998, ao qual se seguiu uma recuperação entre os anos de 1999 e 2001.  
• Por efeito do período de recessão que o país conhece e cujas repercussões na 
construção são evidentes, a tendência nas importações tem sido de estagnação. 
• Portugal fornece cerca de 56% das importações deste país, revelando-se assim como o 
principal país abastecedor de cortiça para construção da Alemanha. 
• Áustria (12,9%) e Espanha (7,9%) e Suíça (7%) são os restantes mercados com 




• As importações de Espanha registaram, entre 1998 e 2002, um crescimento acentuado, 
no entanto, em 2001, registou-se uma ligeira quebra nas importações, levando o país a 
importações na ordem dos 15 milhares de toneladas.  
• O ano de 2002 revelou uma tendência para um aumento das compras internacionais de 
cortiça deste país, preconizado por um aumento no sector da construção. 
• Portugal é o principal fornecedor de cortiça do país em análise, com cerca de 80% de 




• A Itália, foi em 2002, o quarto maior comprador mundial de cortiça para construção, 
apresentando, desde o ano de 1998, um contínuo crescimento das suas importações.  
• Como atrás referido, 58,4% das importações da Itália são produtos tendencialmente 
orientados para o utilizador final, o que incrementa o seu perfil de atractividade. 
• O crescimento das importações foi até 2001, facilmente justificado pelas taxas de 
crescimento positivas no sector da construção. Em 2002, as taxas de crescimento deste 
sector diminuíram, ainda que tivessem sido positivas, registou-se uma diminuição das 
importações.  
• Portugal representa quase 37% das importações italianas, no entanto, Espanha 










• Os EUA afiguram-se como um interessante mercado de destino, pois para além de ser 
o quinto comprador mundial de cortiça para construção, apresenta um crescimento da 
sua taxa mundial de importações. 
• O perfil das importações está esmagadoramente centralizado nos produtos finais, 
sendo por consequência um mercado a considerar em termos de potencial. 
• O comportamento das importações demonstra um cenário estabilizado entre 1998 e 
2001, mas em 2002 este país aumentou em 50% as importações (de 10 para 15 mil 
toneladas). Consequentemente, importa acompanhar no curto prazo a evolução das 
tendências de consumo, para perceber se é mero facto conjuntural ou, ao invés, pode 
reflectir um ponto de inflexão na receptividade ao produto. 
• Portugal apresenta-se como o principal fornecedor de cortiça para construção dos 
EUA, com uma quota de 61,5%. Todavia, não conseguiu captar o crescimento deste 
mercado no ano de 2002 
• As exportações de Espanha, em 2002, representavam cerca de 6% das importações de 




• A França, foi em 2002, o sexto maior comprador mundial de cortiça para construção. 
• As importações estiveram estagnadas nos anos de 1999 e 2000 e decaíram desde essa 
altura. 
• Contudo, em 2002, o volume de importação (11 mil toneladas) é claramente superior 
ao de 1998 (9 mil toneladas) apresentando, no entanto, desde o ano de 2000, um 
contínuo crescimento das suas importações.  
• Os decréscimos registados na área da construção francesa justificam em parte os 
decréscimos registados nas importações de cortiça. 
• Espanha é o principal fornecedor de cortiça para construção, com uma quota de 42%, 




• As importações da Áustria registaram, entre 1998 e 2002, um perfil de estabilidade, 
com ligeiro aumento em 2002.  
• O ano de 2002 revelou uma tendência para um aumento das compras internacionais de 
cortiça deste país, preconizado por um aumento no sector da construção, mais 
precisamente nos segmentos residencial e de reabilitação. 
• Portugal é o principal fornecedor de cortiça do país em análise, seguido do Reino 





• Durante o período em análise as importações do Japão têm se mantido constantes, e 
com volume de 4 milhares toneladas por ano. 
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• Portugal é o fornecedor privilegiado do Japão, na cortiça para construção, com uma 
quota de 67%.  
• A China aparece como segunda maior fornecedora do Japão, no entanto, teoricamente, 




• A Holanda é actualmente o nono maior importador de cortiça para construção, 
revelando desde 1999, decréscimo nas exportações, justificado pela redução dos níveis 
de construção deste país. 
• A grande maioria das importações de cortiça para construção da Holanda provêm de 
Portugal (87,3%). 




• O Reino Unido afigura-se como um mercado de destino com perda de interesse por 
estes produtos, pois no período em análise revela um gradual decréscimo de 
importações de cortiça para construção, contrariando o ciclo evolutivo do sector da 
construção.  
• Portugal é o principal fornecedor de cortiça para construção do Reino Unido, com uma 
quota de 68,7%, pelo que importa considerar de forma pormenorizada as razões que 
estão a contribuir para a dinamização da receptividade à cortiça, tanto mais que a 
construção evidência tendências de crescimento positivo. 
 
3.1.2 Oportunidades do sector da cortiça 
No seguimento da análise do sector da cortiça podem ser destacadas as seguintes 
oportunidades: 
 
• O consumo internacional de cortiça está a aumentar. 
• A receptividade às importações é crescente, nomeadamente nos grandes mercados 
consumidores não existindo produção local relevante. 
• Os mercados estão a reconhecer e dar preferência às alternativas comerciais que 
possuem eixos de diferenciação, sejam de performance ao nível da imagem (a 
aprofundar pela cortiça), performance de produto através de funcionalidades e/ou 
tecnologia (a manter pela cortiça) ou performance de preço (a afastar pela cortiça).  
• O segmento da construção continua a aumentar, o que favorece a compra de produtos 
de gama média/alta. 
• Portugal continua a deter domínio relevante nas principais componentes da cadeia de 
valor, o que lhe permitirá reforçar a posse de conceito de imagem, e desenvolvimento 
de novos produtos, ganhando terreno face aos concorrentes directos, enquanto que 
estes terão que continuar a percorrer o caminho na vertente produtiva. 
• Emergência e crescente receptividade de produtos de índole natural e ecológica nos 
materiais de construção. 
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3.1.3 Oportunidades dos pavimentos de cortiça 
Sendo o mercado alemão de revestimentos um mercado voltado para o consumidor final, e 
tendo em conta a sua expressão a nível mundial, é possível, a partir dele, analisar a 
visibilidade dos produtos de cortiça no mercado global dos revestimentos, assim como dos 
produtos concorrentes. 
 
Tabela 4 – Evolução do mercado de revestimentos na Alemanha (milhões m2) (APCOR, 2004) 
 
 
Como se percebe da análise da tabela 4, o consumo de revestimentos de cortiça tem vindo 
a aumentar. Aliás, apresenta-se como o revestimento cuja taxa de crescimento dos últimos 
anos é maior. Além disso, ainda existe muito mercado para captar. Aí reside o grande desafio. 
 
No que diz respeito aos pavimentos flutuantes de cortiça, em particular, alguns aspectos 
distinguem este pavimento relativamente a outros existentes no mercado: 
 
• Instalação fácil e rápida 
Os pavimentos flutuantes são cada vez mais fáceis de instalar. Com o perfil de encaixe 
optimizado e dimensões ampliadas, o pavimento flutuante poupa tempo e reduz os custos de 
instalação. 
• Durabilidade 
Com a sua estrutura única em cortiça e robustos acabamentos de superfície, os pavimentos 
flutuantes de cortiça são de grande durabilidade. Estes resistem a anos de uso e continuam tão 
bonitos como no dia em que foi instalado. 
• Silêncio 
A estrutura interna de cortiça neste tipo de pavimento garante a diminuição do ruído. A 
cortiça reduz a transmissão de ruído entre e dentro dos compartimentos, criando um ambiente 
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mais silencioso e, portanto, mais sereno em qualquer ambiente residencial, público, comercial 
ou industrial. A tabela 5 compara a atenuação de ruídos de impacto (DLW é a diferença em 
décibeis entre o ruído transmitido através de uma laje de betão nua e uma laje de betão 
coberta pelo pavimento em estudo, de um piso superior para um piso inferior) e ruído de step 
(Ln,e,w - radiação ressonante) dos pavimentos de cortiça com os pavimentos concorrentes de 
madeira e laminados. 
 
Tabela 5–Propriedades acústicas dos pavimentos de cortiça vs produtos substitutos (Amorim 












Da análise da tabela 5 é possível verificar que ao nível de ruídos de impacto os 
pavimentos de cortiça conseguem uma atenuação cerca de 3 db melhor em comparação com 
os pavimentos de madeira e laminado. Consegue, também, reduzir em cerca de 9 a 12 db, no 
que diz respeito a ruído de step, quando comparado com os produtos substitutos referidos. 
• Conforto 
As características únicas da cortiça asseguram igualmente que este pavimento seja mais 
confortável ao caminhar e permanecer de pé. As propriedades de amortecimento do choque da 
cortiça aliviam a tensão nos pés, articulações, pernas e costas. 
• Isolamento térmico 
As qualidades únicas da cortiça oferecem vantagens que outros pavimentos não 
conseguem equiparar. As propriedades de isolamento térmico natural tornam os pavimentos 
de cortiça muito agradáveis ao toque, mesmo de pés descalços, já que proporcionam uma 
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Figura 6 – Conforto térmico proporcionado por pavimento de cortiça vs produtos substitutos (Amorim 
Revestimentos, S.A., 2005)  
 
• Saúde 
Os pavimentos de cortiça podem ser fornecidos com acabamentos de superfície que 
acabam com o lixo entranhado, germes ou fungos, contribuindo assim para um ambiente 
limpo e saudável. 
• Fácil manutenção 
Os acabamentos de superfície especiais, hoje disponíveis também nos pavimentos de 
cortiça, facilitam a sua limpeza e manutenção. Um aspirador e uma esfregona são tudo aquilo 
que é necessário para manter os pavimentos flutuantes como novos. 
• Amigo do ambiente 
Os pavimentos de cortiça são feitos à base de produtos naturais. A cortiça, material 
excepcionalmente ecológico, proporciona assim uma solução de pavimento amiga do 
ambiente. Tendo em mente as actuais necessidades de preservação do ambiente, os 
pavimentos de cortiça são uma verdadeira escolha acertada. 
 
3.2 Análise do problema 
A SOIGA, além de outros produtos de cortiça, produz pavimentos flutuantes de cortiça. 
Este produto começou a ser fabricado na empresa em 2001, usando o sistema de encaixe 
macho-fêmea normal (fig.7), surgindo como um reflexo natural da procura cada vez maior por 
um pavimento flutuante em alternativa aos produtos colados directamente no chão. Este tipo 
de pavimento flutuante necessitava, porém, que, quando montado num determinado espaço, se 
recorresse ao uso de cola, a aplicar na zona de encaixe, para que os painéis se mantivessem 
encaixados.  
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Nessa altura, para começar a produção dos pavimentos flutuantes, foi necessário adquirir 
uma máquina para esquadrejar e maquinar o encaixe dos painéis, conhecida por galgadeira, 
assim como aquisição das ferramentas com a geometria adequada para o perfil de encaixe a 
obter. Na fig.8 são apresentadas cada uma das operações de corte efectuadas pelas seis 
ferramentas: três a operar do lado do macho e outras três do lado da fêmea, trabalhando duas a 
duas. Sequencialmente o painel vai sendo maquinado pelo conjunto Motor 1 (do lado da zona 
de alimentação), conjunto Motor 2 e conjunto Motor 3 (do lado da saída do painel acabado). É 
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Figura 9 – Encaixe click de pavimentos flutuantes 
Sentindo a empresa, um ano mais tarde, uma crescente vontade por parte dos clientes em 
adquirir o pavimento flutuante com encaixe click (fig.9) e o cada vez menor consumo dos 
pavimentos com encaixe normal, adquiriu novas ferramentas de forma a poder fornecer os 
seus pavimentos com esse inovador conceito de encaixe. Este conceito de encaixe, por 
oposição ao convencional encaixe macho-fêmea, eliminava a necessidade de aplicação de 
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Figura 10 – Operações de corte do encaixe click 
As operações de corte efectuadas por cada uma das ferramentas são apresentadas na 
































Apesar de um acelerado consumo inicial deste produto, fruto das boas relações comerciais 
da SOIGA com um distribuidor de pavimentos de cortiça no mercado alemão, existiam 
Macho Fêmea 
Ferramenta 
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Figura 11 – Volume de vendas do pavimento flutuante na SOIGA 
algumas reservas quanto à continuidade do produto. A principal limitação da empresa, no que 
dizia respeito ao pavimento flutuante com encaixe click, era não possuir licença de produção 
do referido encaixe, que já havia sido alvo de processo de patente. Desta maneira, e sob pena 
de incorrer em alguma infracção, estava a empresa apenas limitada a trabalhar com esse 
distribuidor ou outro que, tal como ele, tivesse adquirido a licença. Em alternativa, podia a 
própria SOIGA tentar a sua negociação com a empresa detentora da patente, UNILIN. Esta 
situação veio a concretizar-se, mas a necessidade de pagamento de 100.000 pela licença, 
assim como o pagamento de royalties indexado ao volume de vendas (0,75/m2), veio 
inviabilizar o acordo entre ambas. 
Neste cenário de dependência de poucos clientes, com a agravante de o referido 
distribuidor ter assistido a um enfraquecimento da sua posição no mercado, e da crescente 
tendência de aquisição de pavimentos flutuantes com encaixe click por parte dos 
consumidores finais, por oposição à diminuição drástica da aquisição de encaixe normal, o 















Nesta altura, tendo em conta todo o investimento feito na aquisição da galgadeira e nas 
respectivas ferramentas e equipamentos auxiliares (filtro de despoeiramento e cabine de 
insonorização), torna-se crucial inverter o sentido de vendas e rentabilizar o investimento. A 
questão é como fazê-lo. 
Uma das soluções para o problema que a empresa tem em mãos seria a aquisição da 
licença para produzir o encaixe click. No entanto, além do investimento inicial avultado e do 
pagamento de royalties, havia também a considerar a força da concorrência dentro do sector 
da cortiça. Esta questão não é nova, mas não se pode esquecer que com a perda gradual de 
quota de mercado, a inversão desse rumo torna-se ainda mais complicada: o produto encontra-
se numa fase de maturidade do seu ciclo de vida, foi perdendo diferenciação e as empresas 
concorrentes, detentoras de licença, conseguiram fidelizar grande parte do mercado. 
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A solução proposta para colocar novamente o pavimento flutuante da SOIGA no mercado 
e recuperar o investimento, centrou-se no desenvolvimento de um novo sistema de encaixe 
que, caso se revelasse um conceito inovador, pudesse ser objecto de patente. 
Analisando os dois principais sistemas de encaixe verifica-se que a grande vantagem do 
sistema click se prende com o facto de facilitar a instalação, na perspectiva do utilizador final. 
Não é necessário recorrer ao uso de colas, evita-se desperdício de tempo associado à secagem 
da cola, evita-se a inalação de vapores vindos da cola, etc. Além disso, o encaixe click permite 
a desinstalação dos painéis e garante uma força de encosto entre painéis suficiente para evitar 
afastamentos. Estes argumentos ganham tanta mais importância sabendo que grande parte dos 
consumidores pertence ao mercado do DIY (do it yourself). 
O novo conceito teria forçosamente que oferecer todas estas vantagens. Se no caso do 
encaixe click isso era conseguido através de um sistema mecânico, porque não aproveitar e 
explorar todas as potencialidades dos adesivos para o desenvolvimento de um novo sistema 
de encaixe? 
3.3 Criação de ideias 
3.3.1 Adesivos 
Tal como qualquer outra ciência que se foi desenvolvendo ao longo dos séculos, também 
o estudo relativo aos adesivos sofreu enormes avanços nos últimos tempos. Actualmente, a 
importância que os adesivos têm como produtos comerciais é enorme. Muitos dos produtos 
que hoje se tomam como vulgares, nunca poderiam ter existido sem a ajuda dos adesivos. 
No entanto, dada a complexidade da área, deverá ser evidente que para se entender e usar 
os adesivos com sucesso, é necessário ir muito mais além do simples conhecimento de alguns 
materiais e aplicações. 
O processo de selecção de um adesivo para uma aplicação específica não é tão fácil 
quanto originalmente poderá parecer. Para se atingir o máximo de performance quando se 
juntam dois materiais, deve-se planear cuidadosamente cada passo do processo de definição 
de uma ligação adesiva. A selecção do adesivo é um factor crítico que influencia cada passo. 
Entre outros factores (ver fig.12), a selecção do adesivo dependerá essencialmente de: 
 
• Tipo e natureza dos substratos a ser ligados 
• Os métodos de cura disponíveis 
• As condições de utilização e carregamento que a junta sofrerá em serviço 
 
O processo de selecção dos adesivos é difícil porque vários factores devem ser 
considerados e não existe nenhum adesivo que seja adequado para todas as aplicações. 
Habitualmente é necessário uma solução de compromisso quando se selecciona um adesivo. 
Algumas propriedades e características desejáveis são mais importantes que outras e uma 
cuidadosa definição de prioridades será necessária na sua escolha. Inicialmente deve-se 
encontrar um adesivo que satisfaça o principal requisito da aplicação. A especificação menos 
importante, poderá então ser desfavorecida para o encontro do melhor resultado. 
É crucial optimizar todo o processo de ligação e não meramente uma única parte do 
processo. Deve considerar-se ao mesmo nível as questões relacionadas com os substratos, o 
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Figura 12 – Considerações na selecção de adesivos 
desenho da junta, o pré tratamento de superfície, controlo de qualidade, métodos de aplicação 
e de cura e outros processos.  
A maior parte das vezes, nada é rigidamente estabelecido e compete ao engenheiro de 
produto não somente escolher o adesivo mas também decidir todo o processo periférico. 
Substratos alternativos, processos de fabrico, etc deverão sempre ser considerados. Por 
exemplo, uma leve alteração nos métodos de aplicação pode abrir a porta para a consideração 
de uma completa nova família de adesivos. 
É importante ter presente como as escolhas relativas ao substrato, geometria da junta, 
processos de produção e condições de serviço afectam a escolha do adesivo. Um planeamento 
de processo deve ser considerado para encontrar uma óptima ligação adesiva que resulte numa 
junta adequada, pelo menor custo. 
Na escolha do adesivo e no desenvolvimento de um processo de ligação optimizado 
existem várias decisões criticas que precisam ser tomadas, seguindo várias fases (fig.12). 
Cada uma das fases, tais como a selecção do substrato e geometria da junta, precisam ser 














O problema é que cada uma destas decisões não pode ser feita separadamente. A selecção 
dos substratos, por exemplo, pode influenciar as condições de processamento e geometria das 
juntas que são necessárias. Assim, a selecção dos adesivos terá de ser feita tendo em 
consideração todos os parâmetros envolvidos no processo de definição da ligação. 
O que deverá ser considerado em primeiro lugar? Se se escolher um adesivo baseado 
apenas na máxima adesão aos substratos seleccionados, pode-se estar severamente limitado 
no que concerne ao processo de cura ou resistência às condições de serviço. Assim como, se 
se seleccionar um adesivo baseado apenas na sua resistência às condições de serviço, ter-se-á 
de redefinir a união e constatar que os substratos seleccionados não são agora possíveis de se 
produzir na configuração pretendida. Isto fornece à selecção do sistema de adesivos um 
problema fundamental. Quais as características que são mais importantes e como deverá ser 
feito o processo de selecção do adesivo? 
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Para atingir óptimos resultados, todos os processos de união deverão ser bem planeados e 
pensados. Depois desta análise, se a estimativa de força, durabilidade e custo não fornecer 
uma margem segura, ter-se-á de voltar atrás no processo, fazer reajustes onde podem ser 
feitos para concluir com um resultado verdadeiramente optimizado. 
 
 
A seguinte aproximação é muitas vezes recomendada, quando se utiliza adesivos de 
engenharia: 
 
1. Considerar processos alternativos de assembly (quer isto dizer que o adesivo é 
aplicado nos substratos, que têm já a forma final, sendo depois criada a união) e de 
bonding (os substratos adquirem uma geometria final diferente daquela que tinham 
imediatamente antes da sua união). Estas alternativas precisam de ser consideradas 
previamente e os recursos estão limitados a qualquer método de união. 
2. Juntar toda a informação possível sobre o produto final e seus requerimentos. Isto 
inclui a identificação de possíveis alternativas de substratos, geometria de junta, e 
condições de processamento disponíveis. Determinar as condições de serviço e 
tipo de solicitações a que as juntas têm que resistir. Planear todas as fases do 
processo de ligação, desde a escolha dos substratos até decidir sobre os métodos de 
controlo de qualidade. 
3. Definir a junta para o método de ligação que foi escolhido. Considerar as 
condições de serviço e carregamento que a junta deverá sofrer durante o seu tempo 
de vida. 
4. Escolher o adesivo apropriado em colaboração com o fornecedor de adesivos. 
Determinar a resistência e durabilidade do adesivo. Definida a junta e escolhido o 
adesivo é possível trabalhar na optimização da geometria da junta com simulações 
pelo método dos elementos finitos. 
5. Assegurar a fiabilidade da ligação adesiva, colocando-a num programa de testes, 
para verificar a durabilidade da união, simulando várias praticas de junção e 
envelhecimento. Este programa de testes deve também determinar a optimização 
das dimensões e espessuras de adesivo. 
 
À semelhança do que acontecia com os já referidos conceitos de pavimento flutuante, com 
encaixe normal e encaixe click, este novo conceito usaria o Assembly como método de união e 
o HDF (aglomerado de alta densidade, 100% fibras de madeira) como substrato, cuja 
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O HDF vai ser o responsável por garantir resistência, principalmente à flexão, dos painéis 
que constituem o pavimento flutuante. Como se pode compreender da análise da figura 13, o 
macho e a fêmea estarão sujeitos quer a esforços de corte quer à flexão se se verificar um 
desalinhamento entre os painéis, provocado pelas irregularidades do sub-piso. Devido às 
forças exteriores aplicadas (fruto das solicitações exteriores: peso de móveis, peso das 
pessoas,…), que se poderão reflectir num esforço ao corte e flexão consideráveis (agravado 
pela irregularidade do sub-piso) a geometria da junta deverá ser definida de maneira a que 
seja o substrato a absorvê-las, dada a sua grande resistência, de maneira a evitar o 
aparecimento de ressalto entre os painéis ou até o colapso do encaixe. Diz a experiência que 
tendo o macho e a fêmea secções próximas das usadas no encaixe normal e click, este oferece 
garantia de resistência sob condições normais de serviço, pelo que, neste relatório, não será 
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Assim sendo, ficará a ligação adesiva responsável por garantir o encosto dos painéis 
quando solicitados à tracção a que se dedicará maior atenção. 
 
Esta especificação é de facto uma das mais importantes. Tal com já foi referido no sub-
capítulo “análise do problema”, os principais desafios a debater com este novo conceito de 
encaixe focam: 
 
• a facilidade de aplicação do pavimento flutuante 
• a obtenção de uma força de encosto entre painéis suficiente para impedir afastamentos 
entre eles 
• a facilidade de desmontagem dos painéis.  
 
O sucesso deste novo conceito dependerá forçosamente do seu posicionamento 
relativamente ao encaixe click. Não entrando, para já, numa abordagem muito detalhada de 
estratégia de marketing, é crucial que este novo conceito dê uma resposta positiva aos três 
requisitos mencionados. De acordo com testes efectuados ao encaixe click, o valor apontado 
como referência para a resistência à tracção é 130 N (quando sujeitos à tracção dois provetes 
com 50mm de comprimento de encaixe). Este será apenas um dos objectivos a alcançar.  
No que diz respeito aos métodos de controlo de qualidade, deverão ser criados planos de 
controlo dimensional dos painéis, do ressalto entre painéis após maquinagem do encaixe (sem 
carga exterior, controlando o processo de maquinagem), resistência ao corte e à tracção, à 
semelhança do que acontece com o encaixe click. 
Posto isto, os passos 1 e 2 (processos de planeamento), referidos na página 27, estão 
concluídos. Os passos 3 até 5 (decisões de produção) serão abordados para cada uma das 
possibilidades de encaixe apresentadas nos sub-capítulos que se seguem. 
 
3.3.2 A primeira hipótese: Adesivos 2 - Componentes 
O uso de um adesivo 2-componentes foi a primeira proposta pensada para dar resposta a 
todas as exigências expostas anteriormente e foi trabalhada com a colaboração da HENKEL. 
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Figura 14 – Aplicação da resina e endurecedor no encaixe do pavimento flutuante 
A junção dos painéis seria garantida pela criação de uma ligação adesiva que apenas 
ocorreria aquando da montagem do pavimento, assim que os painéis fossem encaixados uns 
nos outros, facto que demonstrava a facilidade de aplicação exigida. 
A ligação adesiva seria conseguida com a mistura de uma resina e um endurecedor, que 
apenas reagiriam quando em contacto um com o outro. A resina e o endurecedor seriam 
aplicados nos painéis durante o processo de fabrico dos mesmos. O tipo de embalagem dos 
painéis deveria manter inalteráveis as propriedades de cada um dos componentes, de maneira 
a que a reacção química, em período posterior, ocorresse em perfeitas condições. 
Dentro da vasta gama de adesivos 2-C (resina e endurecedor) destacam-se os epóxidos, 
poliuretanos, silicones e acrílicos. 
A resina seria aplicada na extremidade do painel que corresponde à fêmea e o endurecedor 
aplicado na extremidade que corresponde ao macho (ver Fig.14), ou vice-versa. Assim que 
estes dois componentes estivessem em contacto um com o outro, altura em que se iria 
proceder à montagem dos painéis, o processo de cura do adesivo seria iniciado. O processo de 
cura dos adesivos estruturais podia ser conjugado com a aplicação de calor, adição de 
catalisador, aplicação de pressão ou combinação das três. 
Para garantir que a ligação adesiva se desse com os painéis perfeitamente encostados, o 
encaixe deveria ter uma determinada geometria que fornecesse uma força de encosto 
suficiente para que os painéis não se separassem enquanto a cura do adesivo não se desse 
completamente, assim como garantir a existência de pressão suficiente no processo de cura. 
Este facto é tão mais importante se se tiver em atenção que os adesivos têm tempos de cura 
variáveis, de acordo com o tipo de adesivo e quantidades e factores exteriores, sendo por isso 
imprescindível a existência de um mecanismo que garanta o encosto perfeito durante esse 
período e que forneça pressão suficiente, auxiliando o processo de cura. Esse mecanismo 
consiste na existência de um efeito de cunha (no macho) e de um ressalto (na fêmea) que, 















Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
31 
Figura 15 – Cura de adesivo acrílico segundo mecanismo honeymoon cure (Petrie, 2000) 
Epóxidos, poliuretanos, silicones e acrílicos são exemplos de sistemas comuns de 
adesivos disponíveis em múltiplas partes. A maior parte destes adesivos iniciarão o processo 
de cura à temperatura ambiente, mas também pode ser usado calor para acelerar esse 
processo. É, além disso, imprescindível que os dois componentes sejam bem misturados. 
No entanto, os adesivos acrílicos são únicos no facto de não necessitarem que os dois 
componentes sejam misturados. Os sistemas 2-C nomix, como são denominados, são sistemas 
de adesivos nos quais a parte A do adesivo (resina) é aplicada num dos substratos e a parte B 
(endurecedor) é aplicada no outro, iniciando-se a cura quando os substratos são postos em 
contacto, tal como se evidencia na fig.15. A grande vantagem destes adesivos acrílicos, 












Considerando que a resina e endurecedor, segundo esta primeira hipótese, não poderiam 
ser misturados e deveriam reagir por simples contacto, o leque de opções ficou reduzido às 
resinas acrílicas. 
 
3.3.3 A segunda hipótese: Hot Melt PSA (Pressure Sensitive Adhesive) 
O uso de um PSA foi a segunda opção pensada, tendo em conta todas as exigências já 
descritas anteriormente, principalmente no que diz respeito à facilidade de aplicação do 
pavimento flutuante e sua desmontagem. 
Os PSA podem ser aplicados a partir de soluções de solventes, dispersões em água ou hot 


































A opção pelo PSA sob a forma de hot melt (adesivo termoplástico que é aplicado no 
estado fundido e promove a adesão entre dois materiais quando arrefecido) oferecia, como se 
constata da análise da tabela 7, mais vantagens do ponto de vista de aplicação. 
Os hot melt PSA diferem dos demais porque apresentam capacidade aderente mesmo após 
o retorno ao estado sólido. São exemplos típicos os materiais aplicados em etiquetas e fitas 
adesivas. Os hot melt PSA não cristalizam e a resistência da colagem aumenta com o tempo, 
em função da contínua penetração do adesivo no substrato. Não é, por isso, definido qualquer 
horizonte temporal óptimo de junção dos substratos onde o hot melt PSA foi aplicado. O 
desempenho deste adesivo está intimamente relacionado com as suas propriedades reológicas. 
A sua adesão, por exemplo, é determinada pela sua capacidade de penetrar nas rugosidades do 
substrato e formar “ganchos” nestas saliências, propriedade determinada pelo seu 
comportamento viscoso. A sua força de coesão é determinada pela resistência à deformação 
por acção de uma força exterior. Por outro lado, a adesão é determinada pela sua capacidade 
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de se deformar com a acção de uma força e penetrar rapidamente na superfície do material, 
isto é, uma combinação de características elásticas e viscosas. 
Além disso, a excelente resistência à água e a inexistência de solventes ofereciam boas 
indicações sobre o seu comportamento sob determinadas condições de serviço e boas 
condições de higiene e segurança (do ponto de vista fabril), respectivamente. A acrescentar a 
isto, o facto de a cura ocorrer por endurecimento físico (por arrefecimento) demonstra a 
simplicidade do conceito e faz antever custos industriais controlados. 
A maior parte dos PSA são desenvolvidos a partir de formulações baseadas em 
elastómeros, acrílicos ou silicones. As vantagens e limitações de cada um destes tipos de PSA 
são mostrados na tabela 8. 
 






















Considerando a importância da existência de uma força de encosto suficiente para garantir 
uma boa junção dos painéis, o mais próximo possível do conseguido no encaixe click, a 
escolha da formulação do PSA recaiu sobre a borracha. Os hot melt PSA com base em 
borracha ofereciam boa resistência à tracção e possibilitavam melhorar a sua capacidade de 
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aderência através de aditivos, reservando uma maior margem de manobra para a fase de 
desenvolvimento. 
Uma vez seleccionada a família do adesivo, procurou-se no mercado uma referência que 
correspondesse ao já definido. 
A tabela 9 apresenta as principais características de um hot melt PSA, fornecido pela 
empresa SIKA (a ficha técnica completa encontra-se no Anexo B). 
 
















Nesta segunda abordagem, depois de maquinado o encaixe macho-fêmea normal no 
painel, um cordão de Hot Melt PSA, em quantidade bem definida, seria aplicado na cavidade 
correspondente ao lado da fêmea, tal como evidencia a fig.16. Este cordão depois de 
solidificado ganharia propriedades aderentes únicas, tal como já foi referido. Apesar da ficha 
técnica do SikaMelt-9230 informar sobre a possibilidade de melhorar a capacidade de adesão 
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Desta forma, quando os painéis fossem encaixados uns nos outros, aquando da montagem 
do pavimento, o macho ao tocar o cordão de Hot Melt PSA ficaria aí colado, devendo garantir 
uma força de encosto suficiente para impedir o afastamento dos painéis. Além disso, este 
conceito permitia a desmontagem dos painéis quando sujeitos a uma força superior à força de 
adesão garantida pelo adesivo, sem que a junta fosse danificada, possibilitando encaixe 
posterior (se bem que o adesivo fosse perdendo capacidade de aderência). 
 
3.4 Selecção de ideias 
A primeira das opções, se por um lado podia garantir uma maior força de encosto entre os 
painéis, por se tratar de um adesivo estrutural, e se no limite podia ser usado como encaixe 
click, ao reduzir a quantidade de adesivo, por outro lado tinha duas grandes limitações. 
A primeira tinha a ver com a impossibilidade de manter inalteráveis as propriedades da 
resina acrílica e endurecedor por um período longo de tempo, mesmo que se estudassem 
condições muito especiais de embalagem. Este facto era bastante limitador porque o tempo 
decorrido entre a aplicação dos dois componentes nas instalações da empresa e a aplicação do 
pavimento por parte do utilizador final iria, na maior parte das vezes, ultrapassar três meses. 
A segunda tinha a ver com o facto de não permitir a desmontagem dos painéis uma vez 
aplicados e concluída a cura do adesivo. 
Apesar destas limitações, teoricamente o conceito era interessante. Tanto que, a HENKEL se 
mostrou interessada em estudá-lo. No entanto, dada a sobrecarga de projectos em 
desenvolvimento por parte desta empresa, ficou a garantia que o mesmo seria incluído na base 
de dados de projectos a desenvolver no futuro. 
 
Apesar disso, a segunda opção revelou-se ainda mais interessante. Não havia à partida 
qualquer limitação temporal relativamente ao período decorrido entre aplicação do Hot Melt 
PSA e a aplicação do pavimento. A facilidade de aplicação e de desmontagem era tão bem 
conseguida como no caso do encaixe click. Faltava, no entanto, confirmar o bom 
comportamento da junta perante solicitações normais para o tipo de aplicação. 
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Foi então este o conceito seleccionado para desenvolvimento. 
3.5 Desenvolvimento e teste de conceito 
Esta fase de projecto contou com a colaboração das empresas SIKA PORTUGAL, S.A. e 
NORDSON PORTUGAL, LDA. 
A SIKA é um grupo internacional com sede na Suíça e filiais em mais de 60 países, 
especializado em produtos químicos para a construção e indústria. É líder mundial no 
fornecimento de produtos para colagem, vedação, insonorização e reforço estrutural no 
segmento dos transportes e para a indústria transformadora em geral. 
A NORDSON, um dos líderes mundiais no fornecimento de sistemas de aplicação de 
adesivos, é um grupo internacional com sede nos Estados Unidos e gabinetes de suporte em 
mais de 30 países. 
Uma vez escolhido o substrato, definido o método de união e adesivo a usar, era 
necessário optimizar a geometria da junta, tendo em consideração as condições de serviço e 
solicitações que previsivelmente a junta sofreria, através do método dos elementos finitos. 
Desta forma, através de uma “simulação virtual”, poder-se-ia testar várias alternativas de 
juntas, sem que para isso se tivesse de recorrer a testes físicos com os custos que daí 
advinham. Mas antes de passar a essa fase foram realizados ensaios preliminares à tracção 
usando a geometria sugerida inicialmente (ver fig.16), cujo resultado foi comparado com o 
encaixe click, tal como se mostra na tabela 10. Neste ensaio foram usados provetes com um 
comprimento de encaixe de 50mm e cordão de hot melt depositado na fêmea como demonstra 
a fig.17. No ensaio ao corte (fig.18) foram sobrepostos dois provetes de HDF unidos por um 
cordão de hot melt PSA com 3x50mm e determinada a tensão quando sujeitos à tracção. 
 
Tabela 10 – Ensaios à tracção e ao corte 
  Tensão média (MPa) Força média (N) 
Ensaio ao corte (após 24h) 0,68 102,0 




















Ensaio à tracção (após 7 dias) 0,33 49,5 
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Figura 17 – Ensaio à tracção 
























A resistência à tracção dos painéis com hot melt PSA é mais baixa quando comparada 
com o encaixe click, o que reforça a necessidade de optimizar a geometria da junta, antes 
sequer de tentar melhorar as características do adesivo. Este hot melt PSA consegue melhor 
desempenho quando solicitado ao corte como se pode ver na tabela 9 e como se comprovou 
nos ensaios realizados. Na fase de optimização da geometria da junta dever-se-á ter este 
aspecto em conta. De realçar, também, o facto do desempenho do adesivo melhorar com o 
decorrer do tempo, o que se enquadra de maneira positiva no conceito desenvolvido (o hot 
melt PSA é aplicado ainda na empresa e o painel é montado, pelo menos, após um mês). 
Como se pode constatar da análise da gráfico 1 os valores obtidos nos ensaios são muito 
próximos dos normalmente obtidos na família dos PSA. Aliás, quando ensaiado o PSA 
acrílico a uma velocidade de 2 mm/min consegue-se uma tensão média à tracção de 0,28 
MPa. Além disso, é possível perceber a influência da velocidade de ensaio (aumento da taxa 
de deformação), o que pode ser útil na avaliação do tipo de solicitações exteriores aquando da 
análise pelo método dos elementos finitos. 
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Figura 19 – Nova geometria a testar dentro do conceito desenvolvido 
Gráfico 1 – Curvas tensão / deformação de um PSA acrílico, segundo três velocidades de ensaio 











Convém, no entanto, realçar que a resistência à tracção apresentada pelo encaixe click 
será aproximadamente a mesma quer os painéis estejam completamente encostados ou não, 
uma vez que essa resistência será garantida pelo já referido efeito de cunha (ver fig.9). Com o 
passar do tempo é provável que, sob determinadas condições de serviço mais agressivas, o 
encaixe sofra alguma deformação que seja permanente e dê origem ao afastamento dos 
painéis. Ou, por defeito de fabrico, o encaixe pode não estar tão justo e esse afastamento 
também se verificar. 
No entanto, em ambas as situações, o ensaio de tracção provavelmente levaria à obtenção 
do valor já referido e a situação não seria aceitável. Quer isto dizer que, ainda que a ligação 
adesiva não venha a conseguir uma resistência à tracção tão elevada, as suas excelentes 
propriedades elásticas podem compensar, nas situações referidas, um pior desempenho à 
tracção. 
Do ponto de vista de produto testado, esta é a fase em que o projecto se encontra 
actualmente. Apesar disso, no presente relatório tentar-se-á apresentar algumas indicações do 
trabalho ainda a desenvolver, devidamente enquadrado com as fases já identificadas. 
Posto isto, a nova geometria a testar, segundo o método dos elementos finitos, é 
apresentada na fig.19, onde é visível o aparecimento de uma maior área de contacto que 
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Figura 20 – Encaixe normal com excesso de hot melt PSA Figura 21 – Encaixe normal com hot melt PSA insuficiente 
Figura 22 – Aplicação de 5,68 g/m de hot melt PSA Figura 23 – Aplicação de 6,28 g/m de hot melt PSA 
Em comparação com o encaixe normal reforçou-se o apoio inferior da fêmea e o apoio 
superior do macho, aumentando a zona de contacto entre ambos, contribuindo para um 
aumento da resistência ao corte por parte do substrato. 
O macho foi, também, alterado. Com a nova geometria sugerida, se, por um lado, é 
possível “encravar” a extremidade do macho no cordão de hot melt PSA depositado na fêmea 
(aumentando a resistência da junta à tracção e ao corte), por outro é possível garantir um 
encosto perfeito dos painéis, o que poderia não acontecer na geometria sugerida inicialmente. 
Isto porque seria provável que a quantidade de hot melt PSA depositada estivesse em excesso 
ou fosse insuficiente para garantir que o macho tocasse o cordão, implicando em ambas as 












Tal como referido, a alteração sugerida permite alguma margem de erro na aplicação do 
cordão, até pelo próprio erro de aplicação inerente ao equipamento. Deverá ser aplicada uma 
quantidade compreendida entre 5,68 g/m e 6,28 g/m, se bem que quanto mais próximo estiver 
do limite máximo, maior será a força de encosto (a junta também vai trabalhar ao corte). Os 
limites referidos encontram-se representados nas fig.22 e fig.23, respectivamente e foram 
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Esta informação vai permitir definir como e em que condições deverá ser aplicado o 
cordão de hot melt PSA. 
De acordo com o trabalho desenvolvido com a colaboração da NORDSON, foi definido 
que essa aplicação seria efectuada através de um sistema equipado com uma máquina de 
fusão, mangueira, pistola e sistema de temporização (Anexo C), numa etapa do processo de 
fabrico imediatamente posterior à maquinagem do encaixe. Esse sistema deveria ser montado 
sequencialmente com a galgadeira, aproveitando o seu rigoroso sistema de transporte, através 
de correias, dos painéis. Teriam, no entanto, de ser criadas condições especiais de operação, 
com vista à eliminação de poeiras na zona de aplicação do cordão. Essas condições passariam 
por criar um volume estanque nessa zona e por melhorar o sistema de aspiração de poeiras 
provenientes da galgadeira. 
A par desta ideia foram, também, pensadas outras possibilidades que usam como 
princípio básico a aplicação do hot melt PSA e que deverão ser analisadas na perspectiva de 
melhoria do conceito base. 
Uma delas é a aplicação de um hot melt PSA foamizado. Quer isto dizer que a aplicação 
seria feita com mistura de um gás inerte, conseguindo com isso um melhor preenchimento da 
junta, melhor capacidade aderente e redução do consumo do hot melt PSA. A única alteração 
seria a introdução de uma máquina de fusão especial e de mangueira dupla. 
Outra possibilidade seria usar um hot melt PSA UV (cura por radiação UV). Esta opção 
poder-se-ia revelar vantajosa se houvesse necessidade de sujeitar o pavimento a temperaturas 
mais altas (caso de pisos radiantes) e no caso do pavimento estar constantemente sujeito a 
lixívias ou outros produtos de limpeza mais agressivos, garantindo maior durabilidade. 
Ainda outra acção de melhoria tem a ver com a aplicação de uma película de silicone no 
cordão (vulgar nas aplicações de PSA) caso se venha a constatar, aquando da montagem dos 
painéis, que existem muitas partículas impregnadas no cordão e que a capacidade aderente se 
vê prejudicada. 
Resta apenas acrescentar que o caudal mássico depositado pelo equipamento deverá ser 
ajustado à velocidade de alimentação da galgadeira, de maneira a garantir um depósito entre 
5,68 e 6,28 g/m, tal como já referido. 
Trabalhando a galgadeira, normalmente, a uma velocidade de alimentação de 12 m/min, 
dever-se-á ter um caudal mássico compreendido entre 68,16 e 75,36 g/min. 
  
3.6 Desenvolvimento da estratégia de marketing 
Uma organização que possua uma orientação de mercado é aquela que focaliza os seus 
esforços em recolher de forma continuada informação acerca das necessidades dos 
consumidores e das capacidades da sua concorrência (Marketing Research), partilhando esta 
informação com todos os departamentos da organização (cross-funtional). O objectivo será 
usar esta informação para criar valor ao consumidor, satisfazendo as suas necessidades ao 
encontrar a combinação correcta de: produto, preço, promoção e distribuição (Marketing-
Mix).  
Aliás, cada vez mais, as organizações ou indivíduos apercebem-se que um Marketing 
eficiente é um factor crítico para o sucesso, chegando a ser encarado como uma filosofia 
organizacional: toda a organização está focalizada no conceito de Marketing de satisfação das 
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necessidades dos consumidores de forma integrada e coordenada, visando sucesso de longo 
prazo. 
Qualquer definição de estratégia de marketing terá forçosamente de passar pela 
identificação do mercado-alvo (Coutinho, 2005). Enquadrando este projecto no cenário mais 
optimista, no qual este novo conceito ofereceria todas as vantagens do encaixe click e, sendo 
considerado suficientemente inovador, seria alvo de patente, pode-se afirmar que no mercado-
alvo estariam incluídos todos os utilizadores de pavimentos (na perspectiva de aquisição de 
pavimentos flutuantes de cortiça com o novo sistema de encaixe), assim como todos os 
fabricantes e distribuidores que estivessem interessados em adquirir a licença com vista à 
produção ou distribuição de pavimentos flutuantes, de um modo geral (e não só de cortiça). 
Neste sentido, são identificados dois produtos, cujas estratégias de marketing poderão 
definir uma actuação conjunta ou não: 
 
• Pavimento flutuante de cortiça com novo sistema de encaixe 
• Licença / royalties para uso da patente 
  
Relativamente ao preço da licença e de royalties, parece sensato que fosse inferior ao 
referido anteriormente, praticado pela UNILIN, até porque poderá não ser fácil, por parte dos 
potenciais interessados, identificar pontos fortes deste conceito relativamente ao click. No que 
diz respeito à venda de pavimentos flutuantes de cortiça por parte da SOIGA deverá ser 
considerado um custo industrial adicional para o uso deste novo conceito, a avaliar no sub-
capítulo seguinte. É importante, porém, realçar a vantagem competitiva em relação à 
concorrência, cujo custo associado ao uso da patente é incomparavelmente superior ao custo 
industrial adicional a suportar pela SOIGA (como se constatará no sub-capítulo seguinte). 
No que diz respeito à promoção, até por economia de esforços, parece interessante que 
haja uma estratégia conjunta. Os pavimentos flutuantes da SOIGA seriam um bom exemplo 
de aplicação de um novo conceito a divulgar. 
Sendo o mercado alemão uma referência mundial no mercado dos pavimentos e palco das 
maiores feiras de pavimentos que se realizam bianualmente, como sejam a Domotex em 
Hannover e a Bau em Munique, uma forma de promover os dois produtos seria participar 
nelas como expositor. 
Não existem grandes considerações a fazer no que diz respeito à distribuição dos produtos 
identificados. Dada a estrutura da SOIGA, esta continuará a operar no mercado 
principalmente como fornecedor de distribuidores de pavimentos. Relativamente à licença, 
teriam de ser considerados mecanismos de controlo de eventuais usos não autorizados da 
patente, assim como mecanismos de controlo sobre unidades vendidas (royalties) de clientes a 
usar a patente, mas que nesta fase parece um pouco prematuro considerar. 
 
3.7 Análise do investimento 
Tendo em conta que o projecto ainda continua em desenvolvimento e, consequentemente, 
existe ainda alguma indefinição relativamente ao produto final, optou-se por fazer apenas uma 
análise comparativa dos custos de produção do novo tipo de aplicação desenvolvido, 
relativamente ao encaixe click produzido na empresa. 
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Do ponto de vista de mão-de-obra envolvida, não existe qualquer alteração significativa 
quando se comparam os dois conceitos, uma vez que a aplicação do hot melt PSA será 
sincronizada com a maquinagem do encaixe. Tratando-se apenas de uma operação adicional e 
em sequência, a entrada (alimentação) e saída (recolha dos painéis) do conjunto das operações 
envolverá as mesmas pessoas. Haverá a considerar o custo, que parece insignificante, 
associado ao arranque e limpeza final do equipamento, assim como o reabastecimento do 
fusor durante o tempo de serviço. 
Do ponto de vista de consumo de energia haverá a considerar um pequeno aumento 
relativo ao funcionamento do fusor, mas pouco significativo, uma vez que a potência média 
instalada ronda os 3 kW. Considerando que a produção de painéis com encaixe é próxima dos 
100m2/h e o custo de electricidade é de 0,10 /kWh, ter-se-ia um consumo de energia de 
0,003 /m2 (desprezável). 
O custo mais importante a considerar prende-se com o consumo de hot melt PSA. 
Considerando a aplicação máxima referida (6,28 g/m, fig.20), o comprimento de aplicação do 
cordão - apenas em dois lados do painel correspondentes às fêmeas (900 + 300 mm) - e um 
custo unitário de 4 (segundo indicação da SIKA) ter-se-ia um consumo de 0,03 /placa 
(900x300mm) ou 0,11 /m2. 
Por outro lado, fazendo uma estimativa do investimento a realizar, o que mais se destaca 
diz respeito ao equipamento de aplicação do hot melt PSA e ferramentas de corte adequadas à 
nova geometria a desenvolver. A proposta avançada pela NORDSON para aquisição do 
equipamento descrito (Anexo C) é de 22.890 . No que diz respeito a alteração de ferramentas 
de corte, usando como referência as últimas adquiridas pela empresa e admitindo que a 
geometria desenvolvida implicaria o uso de oito novas ferramentas, esse investimento 
rondaria os 20.000 .  
A tabela 11 apresenta um resumo dos custos de produção e investimento relativos ao 
novo encaixe, comparativamente com o investimento associado à aquisição da licença à 
UNILIN e respectivo pagamento de royalties. 
 
Tabela 11 – Comparação de investimento e custos de produção entre conceitos 
Encaixe click Novo encaixe 
Licença - 100.000 Equipamento aplicação e ferramentas - 42.890 
Royalties - 0,75 Custo aplicação hot melt PSA - 0,11 
 
Além da vantagem evidente, quer ao nível de investimento inicial, quer ao nível de custo 
de produção associados ao desenvolvimento e produção do novo conceito de encaixe, há 
ainda a considerar as receitas provenientes de uma possível comercialização da licença 
associada à patente deste novo conceito, assim como as despesas de obtenção de patente. No 
entanto, dada a fase ainda embrionária do projecto, essa análise não foi introduzida no 
presente relatório.  
 




A chave do sucesso das organizações passa pela sua competitividade e esta, no contexto 
actual, está largamente dependente da capacidade de inovar e acompanhar a inovação (quer ao 
nível de novas propostas quer ao nível de novos processos). Novos produtos, aperfeiçoamento 
dos existentes e garantia de qualidade são factores determinantes e finais da argumentação da 
empresa e da sua rentabilidade. 
A criação de um novo conceito de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
apresentou-se como o resultado de um percurso de análise rigoroso das várias vertentes do 
processo de concepção e desenvolvimento de produto. Desde uma análise de mercado, 
identificação de oportunidades e exigências dos utilizadores, enquadramento dessas 
exigências com as novas tecnologias, desenvolvimento do conceito de produto até uma 
definição de estratégia de marketing e análise de investimento, foram temas abordados e 
trabalhados de uma forma integrada. 
É, por isso, com grande satisfação que, decorrido o período de estágio se percebe que 
algo de proveitoso para a empresa foi realizado. Apesar do projecto apresentado continuar, 
ainda, em desenvolvimento, é possível constatar que este novo conceito de sistema de encaixe 
para pavimentos flutuantes de cortiça tem grandes potencialidades. Aliás, a confirmar-se o seu 
carácter inovador, que parece inequívoco, não só se consegue aplicar este conceito aos 
pavimentos flutuantes de cortiça, como também aos pavimentos flutuantes em geral. E daí se 
vê alcançado não só o objectivo proposto como também se vê alargada a área de negócio da 
empresa, onde se passa a incluir a gestão da propriedade intelectual. 
Uma vez optimizado o conceito e antes de se dar início à sua comercialização, resta a fase 
de produção do pavimento flutuante de cortiça e teste de mercado. 
Por tudo quanto foi apresentado, torna-se evidente que a SOIGA, S.A. tem reunidas todas 
as condições para alcançar uma posição de destaque no mercado dos pavimentos de cortiça. 




• Apontamentos da disciplina de “Gestão da Qualidade”; Cabral, J.A.S., 2005; 
• Apontamentos da disciplina de “Marketing I”; Coutinho, G.S., 2005; 
• Clark, K. B. e Wheelwright, S. C., “Managing New Product and Process 
Development”, New York: The Free Press, 1993; 
• Urban, G. L. e Hauser, J. R., “Design and Marketing of New Products”, Englewood 
Cliffs: Prentice Hall, 1993; 
• Griffin, A. e Hauser, J. R., “Patterns of Communication Among Marketing, 
Engineering and Manufacturing – A Comparison Between Two New Product Teams”, 
Management Science, Vol 38, 1992; 
• APCOR – Associação Portuguesa de Cortiça, “Seminário Internacionalização do 
Sector dos Materiais de Construção”, 2004; 
• Amorim Revestimentos, S.A., “Seminário Universidade Nova de Lisboa”, 2005; 
• Edward, M. Petrie, “Handbook of Adhesives and Sealants”, McGraw-Hill, 2000; 
• Adams, R.D., Skinner, J., Vogt, D., “The mechanical behaviour of a Pressure 
Sensitive Adhesive at temperatures above and below its glass transition temperature”, 






Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
45 










































































Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
49 







































Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
52 























































































Desenvolvimento de encaixe para pavimento flutuante de cortiça 
 
58 
 
 
 
